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(54) Machine d'emballage utilisant un film souple ainsi que I'emballage obtenu 

(57) La presente invention concerne une machine de formation, remplissage et fermeture automatique d'emballages 
k base de films (1 ) en materiau souple, en particulier de films munis de profiles de fermeture (3), caracterisee par le fait 
qu'elle comprend deux ensembles de pinces (110, 150) congus pour solliciter des bandes opposees de Pebauche (2) 
des sachets, Tun au moins de ces deux ensembles (110, 150) etant adapte pour autoriser un glissement controle entre 
les parois (A, B) de I'ebauche (2) et lesdites pinces (110, 150), et des moyens de commande (230, 270) adaptes pour 
deplacer les deux ensembles de pinces (110, 150) d'une position d'ouverture vers la position de fermeture et pour 
deplacer, Tun au moins des deux ensembles (110, 150) vers Pexterieur. 
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Description 

La presente invention concerne le domaine des ma- 
chines de formation, remplissage et fermeture automa- 
tiques d'emballages k base de films souples, par exem- 
ple en materiau thermoplastique, en particulier k base 
de films comportant des profiles de fermeture, notam- 
ment a glissiere male et femelle complementaires. 

On a 6&\k propose de nombreuses machines k cet 
effet. On pourra trouver des exemples de celles-ci dans 
les documents US-A-4894975, US-A-4876842, 
US-A-5046300 et US-A-51 27208. 

Comme on Pa represents sur la figure 1 annexee, la 
plupart des machines automatiques connues pour la for- 
mation, le remplissage et la fermeture d'emballages a 
base de film en materiau thermoplastique comprennent : 

un col de formage 10 qui regoit en entrSe le film 1 a 
I'etat plan en provenance d'un derouleur et fournit 
en sortie le film conforme en tube 2, 

une goulotte de remplissage 20 qui debouche dans 
ce col de formage 10 et par consequent dans ledit 
tube 2, 

des moyens 30 de soudure longitudinale 31 pour 
souder les bords du film et f ermer le tube 2 longitu- 
dinalement, et 

des moyens 40 aptes k generer sequentiellement 
une premiere soudure transversale 42 avant qu'un 
produit ne soit introduit dans le tube 2 par la goulotte 
de remplissage 20, puis une seconde soudure trans- 
versale 44, quand le produit a ete introduit dans le 
tube 2, pour fermer un emballage autour de ce der- 
nier. 

Le film 1 peut etre preequipe des profiles de ferme- 
ture 3 avant son arrivee sur le col 10, ou en variante la 
machine peut comprendre des moyens d'alimentation 
en profiles de fermeture 3, preferentiellement des profi- 
les 3 k glissiere male et femelle complementaires, et des 
moyens aptes a fixer par soudure lesdits profiles 3 sur 
le film 1. 

Ces machines ont 66]k rendu de grands services. 

Toutefois, elles ne donnent pas totalement satisfac- 
tion. En particulier, on constate parfois la presence de 
plissages dans les feuilles en materiau thermoplastique 
composant les parois des emballages obtenus. 

D'une part, ces plissages g&nent les operations de 
soudure transversale en raison des surepaisseurs qu'ei- 
les occasionnent et peuvent de ce fait creer des d6fauts 
d'etanch^ite. 

D'autre part, ces plissages dStSriorent Pesth§tique 
des emballages obtenus. 

La Demanderesse a propose dans la demande de 
brevet d£pos6e en France le 14 F6vrier 1 994 sous le n° 
94 01629 un systeme de deplissage comprenant au 



2 

moins deux ventouses placees respectivement de part 
et d'autre des sachets d'embaliage et susceptibles de 
dSplacement relatif dans une direction generalement pa- 
rallel aux lignes de soudure transversale. 

s Toutefois, cette proposition ne donne pas toujours 
totalement satisfaction. En particulier en raison de la 
charge placee dans chaque sachet, celui-ci prend une 
forme legSrement bombee, de sorte que Padherence et 
I'efficacite des ventouses est parfois non satisfaisante et 

10 que des plissages demeurent par consequent au-des- 
sus ou au-dessous de la ligne de soudure transversale. 

La presente invention a maintenant pour but de per- 
fectionner les machines anterieures connues de forma- 
tion, remplissage et fermeture automatiques d'emballa- 

15 ges k base de films souples, afin de permettre la sup- 
pression totale de ces plissages. 

Ce but est atteint dans le cadre de la presente in- 
vention grace a un systeme de deplissage comprenant : 

20 - deux ensembles de pinces congus pour solliciter 
des bandes longitudinales diam§tralement oppo- 
ses de Pebauche tubulaire des sachets d'emballa- 
ge en position de fermeture de ces ensembles, Pun 
au moins de ces deux ensembles etant adapts pour 
25 autoriser un glissement control entre les parois de 
Pebauche et lesdites pinces, et 

des moyens de commande adaptes d'une part pour 
deplacer les deux ensembles de pinces d'une posi- 

30 tion d'ouverture vers la position de fermeture et 
d'autre part pour dSplacer, Pun au moins des deux 
ensembles vers PextSrieur dans une direction gene- 
ralement paralldle aux lignes de soudure transver- 
sale, lors de la fermeture des machoires de soudure 

35 transversale. 

D'autres caracteristiques, buts et avantages de la 
presente invention apparaitront k la lecture de la des- 
cription d6taillee qui va suivre, et en regard des dessins 
40 annexes donnes k titre d'exemples non limitatifs et sur 
lesquels : 

la figure 1 precedemment d£crite repr£sente en vue 
schematique une machine conforme k I'etat de la 
45 technique, 

les figures 2 & 4 represented des vues schemati- 
ques de dessus des moyens de deplissage confor- 
me k la presente invention au cours de trois Stapes 
50 differentes de leur processus d' utilisation, 



la figure 5 repr£sente une vue a Schelle agrandie 
d'une pince conforme k la prSsente invention et de 
son moyen de commande associS, 

la figure 6 reprSsente une vue similaire d'une pince 
conforme k la presente invention, 
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la figure 7 represente une vue laterale d'un guide 
pour une pince conforme a la presente invention, 

la figure 8 represente une vue laterale d'un profit 
de commande conforme k la presente invention, s 

la figure 9 represente une platine porte galet de com- 
mande conforme k la presente invention, et 

la figure 10 represente une vue laterale d'un syste- 
me de deplissage 1 00 conforme k la presente inven- 
tion. 

Par ia suite de la description, on decrira I'invention 
dans le cadre de la formation de sachets a base de films 
en materiau thermoplastique. Dependant I'invention 
peut trouver application dans la formation de sachets k 
base de films souples de nature differente, par exemple 
a base d'aluminium ou de papier. 

On retrouve sur les figures 2 & 4 annexees, deux 
feuilles en matiere plastique A, B venues du film 1 . 

On a schematise sur les figures 2 a 4 annexees sous 
la reference 31 , lasoudure longitudinale realisee a Paide 
des moyens connus 30 pour relier les deux bords longi- 
tudinaux du film 1 et former ainsi le tube 2. 

Sur les figures 2 a 4 annexees, on a schematise cet- 
te soudure longitudinale 31 sensiblement k mi-longueur 
de la feuille B de matiere plastique. En pratique, la sou- 
dure longitudinale 31 peut etre realisee en un lieu quel- 
conque des deux feuilles A et B. 

On apergoit egalement sur les figures 2 k 4 an- 
nexees, les profiles de fermeture 3. Ces profiles 3, con- 
qus pour relier de fagon amovible et iterative, les feuilles 
A et B, peuvent faire I'ojet de nombreuses variantes de 
realisation connues de i'homme de Tart. Pour cette rai- 
son, les profiles 3 sont seulement schematises sur les 
figures 2 a 4 annexees. En pratique, les profiles 3 sont 
formes de preference d'eiements complementaires k 
glissiere male et femelle. On trouvera des exemples de 
tels profiles de fermeture 3 dans les documents de tech- 
nique anterieure cites precedemment. 

De preference, ces profiles 3 sont associes k un cor- 
don integre au film 1 pourfaciliter I'ouverture de celui-cL 
De tels cordons destines k permettre, par traction, la de- 
coupe du film 1 sur Pexterieur des profiles 3, sont bien 
connus de I'homme de Tart, lis sont appel6s generale- 
ment "easy open" en langage anglo-saxon. A cette fin, 
de preference, les deux profiles 3 sont fixes sur les 
feuilles A et B du film 1, k distance I'un de I'autre, pour 
former ainsi sur I'exterieur des profiles 3 une boucle en 
saillie 4au sommet de laquelle est place le cordon d'easy 
open precite. Ce cordon est reference 5 sur les figures 
2^4. 

.On va maintenant decrire les moyens de deplissage 
100 conformes k la presente invention. 

Comme indique precedemment, ces moyens de de- 
plissage 100 comprennent essentiellement : 



deux ensembles 110, 150 de pinces congues pour 
solliciter des bandes longitudinales diametralement 
opposees de I'ebauche tubulaire 2 des sachets 
d'emballage en position de fermeture de ces ensem- 
bles, Pun au moins de ces deux ensembles 1 1 0, 1 50 
etant adapte pour autoriser un giissement controie 
entre les parois de I'ebauche 2 et lesdites pinces 
110, 150, et 

des moyens de commande 200 adaptes d'une part 
pour deplacer les deux ensembles de pinces 110, 
150 d'une position d'ouverture vers la position de 
fermeture et d'autre pour deplacer I'un au moins des 
deux ensembles 110, 150 vers I'exterieur dans une 
direction generalement parallele aux lignes de sou- 
dure transversale, lors de la fermeture des machoi- 
res de soudure transversale 40. 

De preference, le premier ensemble de pinces 110 
est congu pour cooperer avec les profiles de fermeture 
3, comme on le voit sur la gauche des figures 2 a 4. Par 
ailleurs, le second ensemble de pinces 150 est de pre- 
ference adapte pour cooperer avec la zone de I'ebauche 
tubulaire 2 diametralement opposee aces profiles de fer- 
meture 3. 

Plus precisement, les figures 2 kA represented des 
vues de dessus de Pensemble de deplissage 100 con- 
forme a la presente invention, respectivement en posi- 
tion d'ouverture des ensembles de pinces, en position 
de fermeture et en position de sollicitation vers I'exterieur 
des films composant les sachets d'emballage. 

II peut etre prevu un premier ensemble de deplissa- 
ge 100 du type illustre sur les figures annexees en aval 
des moyens de soudure transversale 40, c'est-^-dire 
sous ces machoires 40 de soudure transversale, et un 
deuxieme ensemble similaire de deplissage 100 en 
amont de ces machoires de soudure transversale 40, 
c'est-a-dire au-dessus de celles-ci. 

Le cas echeant, cependant, on peut prevoir un seul 
ensemble de deplissage 1 00 k pinces du type illustre sur 
les figures annexees, associe aux machoires de soudure 
transversale 40, par exemple en aval de celles-ci soit 
au-dessous de ces machoires 40. 

Dans ce dernier cas, il peut etre prevu un deuxieme 
systeme de deplissage, par exemple du type a ventou- 
ses, tel que decrit dans la demande de brevet frangais 
anterieure d6posee le 14 Fevrier 1994 sous le n° 94 
01629, de I'autre cote des machoires de soudure trans- 
versale, par exemple en amont de celles-ci, soit au-des- 
sus de ces machoires 40. 

Plus precisement, chacun des ensembles k pinces 
110, 150 conforme k la presente invention, comprend 
deux coulisseaux 120 pour Pensemble 110, et 160 pour 
Pensemble 150. Ces coulisseaux 120, 160 sont portes 
par des guides rectilignes 130, 170 respectivement, pa- 
rallels entre eux. Ainsi, les coulisseaux 120, 160 sont 
guides sur les guides 130, 170, k translation, dans une 
direction parallele aux lignes de soudure transversales 
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42, 44. 

De preference, comme on Pa represents sur les fi- 
gures annexSes, les guides rectilignes 130, 170 sont 
communs aux deux ensembles de pinces 110, 150. 

Par ailleurs, les moyens de commande de ces en- 
sembles k pinces 110, 150 comprennent deux barreaux 
230, 270 generalement rectilignes et paralleles entre 
eux. Les barreaux 230, 270 sont places sur I'extSrieur 
des guides 130, 170. 

Ces barreaux 230, 270 sont lies respectivement aux 
deux machoires de soudure transversales 40. Ainsi, les 
barreaux 230, 270 sont sollicites en rapprochement lors 
de la fermeture des machoires 40. 

On notera que le systeme de deplissage conforme 
a la prSsente invention prSsente de preference un plan 
de symStrie reference O-O sur les figures annexees et 
qui coincide avec, d'une part Paxe de PSbauche tubulaire 
2, d'autre part le plan moyen des sachets d'emballage 
une fois acheves. 

De preference, un ressort 180 est place entre cha- 
que extremite des barreaux de commande 230, 270 et 
les extrSmitSs correspondantes des guides 1 30, 1 70 res- 
pectivement associees. Par ailleurs, les barreaux de 
commande 230, 270 et/ou les guides 1 30, 1 70 sont pour- 
vus avantageusement de moyens permettant de rSgler 
Peffort exercS par les ressorts 180. Ces moyens de re- 
glage non representes sur les figures annexees pour 
simplifier Pillustration peuvent etre formees simplement 
de vis en prise avec les barreaux de commande 230, 
270 et/ou les guides 1 30, 1 70, en regard des points d'ap- 
pui des ressorts 180. 

L'homme de Part comprendra que ces ressorts 180 
sollicitent en ecartement les barreaux de commande 
230, 270 et les guides respectivement associSs 130, 
170, au repos. 

Les coulisseaux 120, 170 peuvent etre guides a 
translation horizontale sur les guides 130, 170, soit pa- 
rallelement aux soudures transversales 42, 44 et paral- 
lelement au plan de symetrie O-O par tout moyen appro- 
priS. 

En I'espece, selon le mode de realisation prefSren- 
tiel represents sur les figures annexees, comme on le 
voit notamment sur les figures 5 et 7, chaque guide 1 30, 
170 est pourvu au voisinage de chacune de ces extrS- 
mitSs d'une lumiere longitudinale 132 traversante, qui 
debouchent latSralement d'un cote en regard du plan de 
symetrie O-O, et de Pautre cote en regard d'un barreau 
de commande 230, 270. Chaque coulisseau 120, 160 
possede une hauteur complementaire de la hauteur de 
la lumiere 1 32 precitee. 

Par ailleurs, les coulisseaux 120, 160 sont de prS- 
fSrence maintenus dans la lumiere 1 32 precitee par tout 
moyen appropriS, par exemple k I'aide de vis 133, 134 
en prise avec les flancs de guide 1 30, 170 et introduites 
dans un evidemment longitudinal 1 22 forme dans cha- 
que coulisseau 120, 160. 

Chaque coulisseau 120, 160 est muni sur sa face 
laterale dirigSe vers les barreaux de commande 230, 270 



d'une came 124. Cette came 124 coopere avec des 
moyens de sollicitation 240 prevus en regard sur les bar- 
reaux de commande 230, 270. 

Plus prScisement, selon le mode de realisation pre- 
5 fSrentiel represents sur les figures annexees, les carries 
1 24 sont formees de rampes planes qui convergent vers 
le plan de symetrie O-O, en direction de Paxe de symetrie 
de Pebauche tubulaire 2. 

Les moyens de sollicitation 240 sont quant a eux for- 
10 mes de preference d'un galet 242 portSs par une platine 
244. Le galet 242 est adapts pour rouler sur la came 1 24 
associSe. 

La platine 244 est portee par un barreau de com- 
mande respectif 230 ou 270. 

15 De preference, la platine 244 est rSglable en lon- 
gueur sur le barreau de commande 230, 270. A cet effet, 
la platine 244 peut etre pourvue par exemple d'un goujon 
245 susceptible d'etre dSplacS et serre dans une lumiere 
232 du barreau de commande 230, 270. Comme on le 

20 voit a Pexamen compare des figures 5, 8 et 9, la platine 
244 est pourvue en outre de preference de structures en 
saillie 246 apte a pSnStrer dans des rainures ou nervures 
complementaires 234 formees sur les barreaux de com- 
mande 230, 270, afin de definir une position univoque 

25 entre la platine 244 et le barreau de commande 230, 270. 
Sur la figure 9, on a reference 247 un tourillon ports 
par la platine 244 et susceptible de guider a rotation le 
galet 242. 

Pour cela, Paxe du tourillon 247 s'Stend parallele- 
30 ment au plan de symetrie O-O et a Paxe de Pebauche 
tubulaire 2. 

Par ailleurs, les coulisseaux 120 de Pensemble 110 
comprennent chacun undoigt 126 en saillie sur leur face 
interne 125 dirigee vers le plan de symetrie O-O. 
35 Ces doigts 126 constituent des butSes aptes k sol- 
liciter radialement vers I'exterieur des profiles de ferme- 
ture 3. 

Cependant, pour permettre aux plissages eventuels 
de se detendre ace niveau, il est prevu des moyens im- 
40 posant un certain jeu entre les films A, B et les surfaces 
internes 127 des doigts 126, en position de fermeture 
des pinces, comme illustrS sur les figures 3 et 4. 

De preference ce jeu est impose par des talons 1 35 
prevus sur les guides 1 30, 1 70, lesquels talons 1 35 vien- 
45 nent en contact mutuel en position de fermeture des en- 
sembles de pinces. 

L'homme de Part comprendra que pour imposer un 
tel jeu, il est nScessaire que la hauteur cumulSe des deux 
talons 1 35 soit supSrieure a la somme de la hauteur cu- 
50 mulee des deux doigts en saillie 1 26 par rapport aux gui- 
des 130, 170 et a Pepaisseur des deux films A et B. 

Les coulisseaux 170 prSvus sur Pensemble de pin- 
ces 150 comprennent quant k eux, sur leur surface in- 
terne 165, des patins 166 aptes k venir reposer sur la 
55 surface externe des films A et B. Ces patins 166 sont 
realises en un matSriau approprie pour autoriser un glis- 
sement controls patins/films A ou B. 

De pref Srence, ces patins 1 66 sontformSs de pieces 
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rapportees fixees dans un fraisage realise sur la surface 
exterieure 127, des coulisseaux 160. Bien entendu, ces 
patins doivent faire saillie au moins sur une partle de ces 
surfaces 127. 

Avantageusement, ces patins 166 sont realises en 
polytetrafluoroethylene. 

Le fonctionnement du systeme de deplissage 100 
conforme a la presente invention est essentiellement le 
suivant. 

Lorsque le film 1 formant i'ebauche tubulaire 2 est 
avance sequentiellement sur la machine, les ensembles 
de pinces 110, 150 du systeme de deplissage 100 sont 
places en position d'ouverture, comme illustre sur la fi- 
gure 2. 

Une fois le film 1 avance d'un pas pour la formation 
d'un sachet d'emballage, les machoires de soudure 
transversale 40 sont sollicitees a la f ermeture pour rea- 
liser la ligne de soudure transversale 44. 

Au cours de cet entraTnement, les ensembles de pin- 
ces 110, 150 sont tout d'abord sollicites en position de 
fenmeture, comme illustre sur la figure 3. 

Le deplacement en rapprochement du plan de sy- 
metrie O-O, des barreaux de commande 230, 270, qui 
en resulte, rapproche egalement les guides 130, 170, et 
par consequent les coulisseaux 120, 160 respective- 
ment. Les doigts 1 26 des coulisseaux 1 20 viennent ainsi 
prendre position pres des profiles de f ermeture 3. De fa- 
gon symetrique, les patins 166 viennent prendre appui 
sur les films A, B. 

A la fin de la course de rapprochement des machoi- 
res de soudure transversale 40, la cooperation definie 
entre les galets 242 et les cames 1 24 sollicite les doigts 
120, 160, respectivement vers I'exterieur, radialement 
par rapport a I'axe de I'ebauche tubulaire 2. 

Ainsi, I' entraTnement a translation des coulisseaux 
120, 160 sur les guides respectifs 1 30, 170 sollicite dans 
des directions opposees, d'une part les profiles de fer- 
meture 3 et d'autre part la zone diametralement opposee 
de I'ebauche tubulaire 2, comme on le voit sur la figure 4. 

Du cote des profiles de fermeture 3 le deplissage 
est autorise grace au jeu impose entre les doigts 126. 

De I'autre cote le deplissage est autorise grace au 
glissement possible entre la surface exterieure des pa- 
rois A, B du film et la surface des patins 166. 

Les moyens de deplissage 100 conformes a la pre- 
sente invention peuvent etre installes sur des machines 
existantes. 

Les moyens de deplissage 100 conformes a la pre- 
sente invention autorisent des cadences de fabrication 
Slevees et evitent tout defaut dans les parois des sa- 
chets. 

Bien entendu la presente invention n'est pas limitee 
au mode de realisation particulier qui vient d'etre decrit 
mais s'etend a toute variante conforme a son esprit. 

En particulier, si invention s'applique aux films en 
materiau thermoplastique munis de prof i les de fermeture 
& glissiere male et femelle complementaires comme in- 
diques precedemment, l'invention n'est pas limitee a 



I'utilisation de ce type particulier de profiles. Elle s'etend 
a tout type de profiles susceptibles d'equiper un film 
d'emballage, tels que par exemple des cordons integres 
aux films pour faciliter Pouverture de celui-ci, des liseres 

5 de decoration par exemple des liseres colores, ou enco- 
re des liseres gradues pour le reperage du volume de 
produit contenu dans I'emballage. 

L'invention peut egalement s'appliquer a la forma- 
tion d'emballages a base de films souples depourvus de 

10 profiles en remplagant Pensemble de pinces 110 precite 
cooperant avec les profiles, par un ensemble de pinces 
150 a patin autorisant un glissement controle patin/film 
comme decrit pour la zone diametralement opposee des 
sachets. 

15 Par ailleurs, l'invention concerne egalement, bien 
entendu, des emballages obtenus par la mise en oeuvre 
de la machine precitee. 

Selon une variante, on peut bien entendu prevoir 
d'inverser la position relative des galets 242 et des ram- 

20 pes ou cames 124, c'est-^-dire que I'on peut placer les 
galets 242 sur les coulisseaux 120, 160, et placer inver- 
sement les cames 124 sur les barreaux de commande 
230, 270. 

On a represents sur la figure 10, un demi-systeme 

25 de deplissage conforme a la presente invention. 

Le systeme de deplissage complet comprend un se- 
conde semi-systeme symetrique de celui represents sur 
la figure 10 par rapport au plan O-O. 

On retrouve notamment sur la figure 10, les deux 

30 ensembles de pinces 110, 150 comprenant des coulis- 
seaux 120, 160 montes sur des guides rectilignes 130, 
170 pourvus respectivement d'un doigt en saillie 126 et 
d'un patin 166, lesquels coulisseaux 120, 160 sont ac- 
tionnes grace a des cames 1 24 par des doigts 242 portes 

35 par des platines 244 reglables a deplacement longitudi- 
nal sur un barreau de commande 230. 

On notera en outre a I'examen de la figure 10 que 
de preference, il est prevu un ressort 19Q qui sollicite les 
coulisseaux 1 20, 1 60 vers leur position de repos rappro- 

40 che, comme visible sur la figure 10, avant sollicitation 
par les galets 242. Ce ressort 1 90 est avantageusement, 
un ressort de traction fixe entre les deux coulisseaux 
120, 160. 

Sur la figure 10, on a reference 129 et 169 respec- 
ts tivement des lumieres oblongues formees dans le bar- 
reau de commande 230, 270 ailongees dans une direc- 
tion parallele a la direction de deplacement de ces bar- 
reaux 230, 270 soit transversalement au film A, B. Ces 
lumieres 129, 169 sont destinees a recevoir des doigts 
so lies aux machoires de soudure 40 pour assurer la liaison 
d'entrainement entre ces machoires 40 et les barreaux 
de commande 230, 270. 

Le cas echeant, cette cooperation peut etre avec 
perte de course et eventuellement avec ressort intercale 
ss pour permettre un debattement relatif entre les machoi- 
res de soudure 40 et les barreaux de commande 230, 
270. 

Sur la figure 10, on distingue en outre des colonnes 
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182 con^ues pour centrer les ressorts 180. On distingue 
egalement des coionnes 138 liees au guide 130, 170 
pour assurer le guidage k deplacement relatif entre les 
barreaux de commande 230, 270 et les guides 1 30, 1 70. 

De preference, les coionnes 1 38 sont munies de bu- 
tees 1 39 limitant le deplacement des barreaux de com- 
mande 230, 270 sous Peffet des ressorts 180. 



(130, 170). 

4. Machine selon Tune des revendications 1 k 3, carac- 
terisee par le fait que les moyens de commande 
s (200) comprennent deux barreaux de sollicitation 
lies respectivement aux machoires de soudure 
transversale (40). 



Revendications 

1. Machine de formation, remplissage et fermeture 
automatique d'emballages a base de films (1) en 
materiau souple, par exemple thermoplastique, en 
particulier de films munis de profiles de fermeture 
(3), notamment de profiles de fermeture a glissi^re 
male et femelle complementaires, comprenant des 
moyens qui assurent I'avancement sequence du 
film conforme en tube et des moyens aptes a gene- 
rer sequentiellement une premiere soudure trans- 
versale (42) avant qu'un produit ne soit introduit 
dans le tube, puis une seconde soudure transver- 
sale (44) quand le produit a ete introduit dans le 
tube, pour former un emballage autour de ce dernier, 
caracterisee par le fait qu'elle comprend en outre un 
systeme de deplissage (100) comprenant : 

deux ensembles de pinces (110, 150) congus 
pour solliciter des bandes longitudinales diame- 
tralement opposees de I'ebauche tubulaire (2) 
des sachets d'emballage en position de ferme- 
ture de ces ensembles, Pun au moins de ces 
deux ensembles (110, 150) etant adapte pour 
autoriser un glissement controle entre les parois 
(A, B) de I'ebauche (2) et lesdites pinces (110, 
150), et 

des moyens de commande (230, 270) adaptes 
d'une part pour deplacer les deux ensembles de 
pinces (110, 150) d'une position d'ouverture 
vers la position de fermeture et d'autre part pour 
deplacer, Tun au moins des deux ensembles 
(1 1 0, 1 50) vers Pexterieur dans une direction ge- 
neralement parallele aux lignes de soudure 
transversale (42, 44), lors de la fermeture des 
machoires de soudure transversale (40). 

2. Machine selon la revendication 1, caracterisee par 
le fait que Tun des ensembles de pinces (110) coo- 
pere avec les profiles de fermeture (3) tandis que le 
second ensemble de pinces (150) coopere avec la 
zone de I'ebauche tubulaire (2) diametralement 
opposee a ces profiles de fermeture (3). 

3. Machine selon Tune des revendications 1 ou 2, 
caract6ris6e par le fait que chaque ensemble de pin- 
ces (110, 150) comprend deux coulisseaux (120, 
160) guides a translation sur des guides rectilignes 



5. Machine selon Tune des revendications 1 a 4, carac- 
10 terisee par le fait que des ressorts (180) sont inter- 
cales entre des guides (130, 170) des ensembles 
de pinces (110, 150) etdes barreaux de commande 
(230, 270). 

15 6. Machine selon Tune des revendications 1 a 5, carac- 
terisee par le fait que chaque ensemble de pinces 
(110, 150) comprend deux coulisseaux (120, 160) 
pourvus de cames (124). 

20 7. Machine selon la revendication 6, caracterisee par 
le fait que les cames (124) convergent en rappro- 
chement d'un plan de symetrie de I'ensemble de 
deplissage, en direction d'un axe de symetrie de 
I'ebauche tubulaire. 

25 

8. Machine selon I'une des revendications 1 a 7, carac- 
terisee par le fait qu'un premier ensemble de pinces 
(110) comprend deux coulisseaux (120) pourvus 
chacun d'un doigt (126) susceptible de servir de 

30 butee a un profile de fermeture (3). 

9. Machine selon la revendication 8, caracterisee par 
le fait qu'il comprend des moyens (135) aptes a 
imposer un jeu entre les doigts formant butee (126) 

35 en position de fermeture du systeme de deplissage. 

10. Machine selon la revendication 9, caracterisee par 
le fait que les moyens imposant un jeu entre les 
doigts formant butee (126) sont formes de talons 

40 (1 35) prevus sur des guides (1 30, 1 70). 

11. Machine selon Tune des revendications 1 a 10, 
caracterisee par le fait que I'un des ensembles de 
pinces comprend deux coulisseaux (160) pourvu 

45 chacun d'un patin (166) congu pour autoriser un glis- 
sement controle entre ledit patin et le film (A, B) 
constituant Pemballage. 

12. Machine selon la revendication 11 , caracterisee par 
50 le fait que les patins sont realises en polytetrafluo- 

roethylene (166). 

13. Machine selon I'une des revendications 1 a 12, 
caracterisee par le fait qu'un systeme de deplissage 

55 (1 00) est prevu respectivement de chaque cote des 
machoires de soudure transversale (40) soit respec- 
tivement en amont et en aval de ces machoires. 
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14. Machine selon Tune des revendications 1 k 12, 
caracterisee par le fait qu'un systeme de deplissage 
(100) est pr6vu au moins en amont ou en aval des 
machoires de soudure transversale (40). 

5 

15. Machine selon Tune des revendications 1 a 12, 
caracterisee par le fait qu'un systeme de deplissage 
(100) comprenant deux ensembles (110, 150) de 
pinces et des moyens de commande (200) est prevu 
d'un cote des machoires de soudure transversale io 
(40) et, qu'il est prevu de Pautre cote de ces machoi- 
res un autre systeme de deplissage comprenant au 
moins deux ventouses placees respectivement de 
part et d'autre des sachets d'emballage et suscep- 
tibles de deplacement relatif dans une direction 15 
gSnerale paralieie aux lignes de soudure transver- 
sale. 

16. Machine selon Tune des revendications 1 a 15, 
caracterisee par le fait que les moyens de com- 20 
mande (230, 270) comprennent des organes 
d'actionnement (242) reglables en longueur. 

17. Machine selon la revendication 16, caracterisee par 

le fait que les organes d'actionnement comprennent 25 
des galets (242). 

18. Machine selon Tune des revendications 1 a 17, 
caracterisee par le fait qu'il comprend des moyens 

(1 90) de rappel des coulisseaux (1 20, 1 60) en posi- 30 
tion de repos. 

19. Machine selon la revendication 18, caracterisee par 
le fait que les moyens de rappel sont formes d'un 
ressort de traction (190) place entre deux coulis- 35 
seaux (120, 160). 

20. Machine selon Tune des revendications 1 a 19, 
caracterisee par le fait qu'il est prevu une liaison 
d'entrainement avec perte de course, de peference 40 
elastique, entre les moyens de commande (230, 
270) et les machoires de soudure transversale (40). 

21. Emballage obtenu a I'aide d'une machine conforme 

k I'une des revendications 1 a 20. 45 
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